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Abstract of DE1 01 48975 

Method for printing of objects, especially hot 
stamping of objects, whereby a stamping film (9) 
is placed between an object (7) to be stamped 
and a stamp (4). After stamping, and before lifting 
of the stamp, the stamping film is tightened and 
maintained tightened from a preset time to 
ensure the printed image is securely stuck to the 
object. An Independent claim is made for a 
stamping arrangement for hot stamping of 
objects for transfer of decals, motifs, etc. to an 
object. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder emgereichten Unterlagen entnommen 

® Verfahren und Vorrichtung zum Bedrucken von Gegenstanden 

® Ein Verfahren und eine Vorrichtung (1) dienen zum Be- 
drucken von Gegenstanden, wobei zwischen dem zu be- 
druckenden Gegenstand (7) und einem Pragestempel (4) 
eine Pragefolie (9) hindurchgefuhrt, gestrafft sowie posi- 
tioniert und dann mit Hilfe des Pragestempels (4) an den 
zu bestempelnden Gegenstand (7) angedruckt wird. 
ErfindungsgemaR wird nach dem Andrucken und vor 
dem Abheben des Pragestempels {4) die Pragefolie (9) 
entspannt und nach dem anschliefcenden Abheben des 
Pragestempels (4) bleibt diese entspannte Lage der Pra- 
gefolie (9) fur einen vorgebbaren Zeitabschnitt bis zm si- 
cheren Anhaften des Druckbildes beibehalten. 
Wahrend zwischen dem bedruckten Gegenstand und 
dem Bed ruck eine fur eine gute Haftung notwendige, che- 
mische Reaktion ablauft und der Bedruckbereich dabei 
nach dem Abheben des Druckstempels abkuhlt, befindet 
sich die Druckfolie in entspannter Lage, so daft insbeson- 
dere die AuSenrander des Bedrucks nicht abgehoben 
[ werden, sondern bis zum sicheren Anhaften unbelastet 
bleiben. Ein Abldsen und damit QualitatseinbuBen wer- 
den dadurch vermieden. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Bedrucken von Gegenstanden, wobei zwischen dem zu be- 
druckenden Gegenstand und einem Pragestempel eine Pra- 5 
gefolie hindurchgefiihrt, gestraffl und positioniert und dann 
mit Hilfc des Pragestempels an den zu bestcmpelnden Ge- 
genstand angedruckt wird. 

[0002] AuBerdem bezieht sich die Erfindung auf eine 
Stempeleinrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens und to 
zum Bedrucken von Gegenstanden, wobei die Stempelein- 
richtung eine Halterung fur den zu bestempelnden Gegen- 
stand, einen beheizbaren Pragestempel sowie eine zwischen 
dem Pragestempel und dem zu bestempelnden Gegenstand 
mittels einer angetriebenen Folienfuhrung hindurchfuhrbare is 
Pragefolie aufweist, wobei dcr Antrieb der Folienfuhrung 
mit einer Steuereinrichtung zum IVansportieren, Straffen 
und Positionieren der Pragefolie verbunden ist. 
[0003] Bei diesem HeiBpragen, welches unter dem Begriff 
Decal-Pragen bekannt ist, wird das zu druckende Motiv mit 20 
einem heiBen Stempel von der Folie auf den zu bedruc ken- 
den Gegenstandes, zum Bei spiel einen Burstenkorper iiber- 
tragen. 

[0004] Die Folie muB dabei exakt positioniert unter den 
Stempel und relativ zu dem zu bedruckenden Gegenstand 25 
gebracht werden. 

[0005] Der Pragestempel ist der Form des Korpers im 
Druckbereich angepaBt. Vor dem Stempel vorgang wird die 
Folie gcspannt und dann mit Hilfe des Pragestempels auf 
den Gegenstand aufgedriickt. 30 
[0006] Problematisch ist dabei, daB die zu bedruckenden 
Kbrper haufig sehr stark gekrummte Oberflachen im Be- 
reich, wo der Bedruck erfolgen soli, aufweisen. 
[0007] Dadurch bestcht die Gefahr, daB sich die Pragefo- 
lie durch ihre Spannung nach dem Abheben des Pragestem- 35 
pels im AuBenbereich des Bedrucks ablest. 
[0008] Eine Reduzierung der Folienspannung hatte zur 
Folgc, daB die Obertragungsgcnauigkeit des Druckes auf 
den Gegenstand nicht mehr akzeptabel ware. Zu berucksich- 
tigen ist dabei, daB der Druckbereich haufig nahe an Ran- 40 
dern des zu bedruckenden Gegenstand liegt, so daB schon 
geringste Lageabweichungen erkennbar sind und den Quali- 
tatseindruck des Produktes nachteilig beeinflussen. 
[0009] Die Pragefolie wird meist von einer Vforratsrolle 
abgezogen und nach dem Pragen oder Drucken auf eine 45 
Aufwickelrolle aufgewickelt. Fiir die genaue Zuordnung des 
zu druckenden, auf der Folie befindlichen Motives und dem 
Pragestempel sowie dem zu bedruckenden Gegenstand miis- 
sen sich alle drei Teile in einer exakten Zuordnungsposition 
befinden. 50 
[0010] Problematisch ist hierbci, daB die Position der Mo- 
tive quer zur Forderrichtung der Folie um einige Millimeter 
variieren kann. 

[0011] Es ist deshalb bei der Produktion und insbesondere 
auch bei einem Rollenwechsel erforderlich, die Folienrolle 55 
quer zur Forderrichtung beziehungsweisc in Langsrichtung 
der Burste oder eines Blirstenstieles zu justieren. Dazu muB 
die Maschinenanlage stillgesetzt werden, so daB entspre- 
chende Totzeiten entstehen, was einen erheblichen Produk- 
tionsausfall zur Folge hat. 60 
[0012] Aufgabe der vorliegendcn Erfindung ein Verfahren 
und eine Vorrichtung zu schaffen, wobei die ttbertragung 
der Bedruckung von der Folie auf den zu bedruckenden Ge- 
genstand auch bei schneller Druckfolge prazise und auch bei 
stark gewolbter Oberflache des zu bedruckenden Gegen- 65 
standes haltbar durchfuhrbar ist. 

[0013] Zur Losung wird hinsichtlich des Verfahrens vor- 
geschlagen, daB nach dem Andriicken und vor dem Abhe- 
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ben des Pragestempels die Pragefolie entspannt wird und 
nach dem anschlieBenden Abheben des Pragestempels diese 
entspannte Lage der Pragefolie fiir einen vorgebbaren Zeit- 
abschnitt bis zum sicheren Anhaften des Druckbildes beibe- 
halten bleibt. 

[0014] Hinsichtlich der Stempeleinrichtung zur Durchfuh- 
rung des Verfahrens wird vorgeschlagcn, daB die Steuerein- 
richtung fur den Folienfuhrungs-Antrieb zum Entspannen 
der Pragefolie nach dem Andriicken und vor dem Abheben 
des Pragestempels ausgebildet ist und daB die Steuereinrich- 
tung ein Zeitglied aufweist zur Beibehallung dcr entspann- 
ten Lage der Pragefolie fur einen vorgebbaren Zeitabschnitt 
bis nach dem anschlieBenden Abheben des Pragestempels 
und bis zum sicheren Anhaften des Druckbildes. 
[0015] Wahrend zwischen dem bedruckten Gegenstand 
und dem Bedruck eine fur eine gute Haftung notwendige, 
chemische Reaktion ablauft und der Bedruckbereich dabei 
nach dem Abheben des Druckstempels abkiihlt, befindet 
sich die Druckfolie in entspannter Lage, so daB insbesonder 
die AuBenrander des Bedlrucks nicht abgehoben werden, 
sondem bis zum sicheren Anhaften unbelastet bleiben. Ein 
Ablosen und damit QualitatseinbuBen werden dadurch ver- 
mieden. Da dieses Entspannen der Folie in den auch sonst 
notwendigen AblaufprozeB innerhalb der Phase, wo die che- 
mische Bindungsreaktion ablauft, integriert ist, ergibt sich 
kein ziisatzlicher Zeitbedarf . Das Entspannen der Folie kann 
bei aufgerollter Folie durch einen Riicklauf des Aufwickel- 
antriebs erfolgen. 

[0016] ZweckmaBigerweise wcist die Folienfuhrung eine 
Abwickelrolle mit einem Folienvorrat sowie eine Aufwik- 
kelrolle auf, wobei die Aufwickelrolle oder vorzugsweise 
eine dieser vorgeschaltete Abzugswalze mit Andruckwalze 
mit einem Motor, insbesondere einem an die Steuereinrich- 
tung angeschlossenen Servomotor verbunden ist. Damit ist 
ein automatisierter Ablauf mit schneller Schrittfolge und 
groBen Stiickzahlen von Bedrucken moglich. 
[0017] Beidseitig des Pragestempels sind Fiihrungsaufla- 
gen zum Fiihren der Pragefolie zwischen dem Pragestempel 
und dem zu bestempelnden Gegenstand vorgesehen. 
[0018] Vorzugsweise sind diese Fuhrungsauflagen und die 
Halterung fur den zu bestempelnden Gegenstand relativ zu- 
einander hohenverstellbar und damit der Abstand zwischen 
der Halterung und der Verbindungslinie zwischen den Fiih- 
rungsauflagen verstellbar. 

[0019] Die Folie wird nach dem Druckvorgang wieder ge- 
strafft und damit von dem bedruckten Gegenstand abgeho- 
ben. Um sicherzustellen, daB die Folic an dem der gestraff- 
ten Folie nachsten Bereich nicht kleben bleibt, kann durch 
Verstellen der Fuhrungsauflagen oder vorzugsweise der Hal- 
terung der Abstand vergroBert und damit die Folie sicher ab- 
gelost werden. 

[0020] Bcsonders vorteilhaft ist cs, wenn die Folie quer zu 
ihrer Langserstreckung beziehungsweise zu ihrer \brschub- 
richtung positionierbar ist. ZweckmaBigerweise erfolgt dies, 
indem die Folienfuhrung zumindest mit Abwickelrolle, 
Aufwickelrolle und dergleichen Abzugseinrichtung eine gc- 
meinsame Halterung aufweisen, die quer zur Folien-Vor- 
schubrichtung verschiebbar gelagert und positionierbar ist. 
[0021] Durch diese Querpositioniereinrichtung konnen 
auch bei der Druckfolie auftretende Toleranzen mit seitli- 
chen Lageabweichungen der Druckbilder laufend ausgegli- 
chen werden. 

[0022] In Verbindung mit einem an die Steuereinrichtung 
angeschlossenen Positioniermotor fur eine Querpositionie- 
rung der Halterung fiir die Folienfuhrung und einer mit der 
Steuereinrichtung verbundenen, vorzugsweise oplischen 
Abtasteinrichtung zum Erkennen von Positionier-Markie- 
rungen auf der Pragefolie eriibrigen sich nicht nur aufwen- 
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dige Justierarbeiten bei einem Folienwechsel, sondem es ist 
auch nicht mehr crforderlich von Zeit zu Zeit Justierungen 
w ah rend des Fertigungsablaufs manuell vornehmen zu miis- 
sen, wenn die Lage des Bedrucks nicht mehr innerhalb eines 
Toleranzfeldes liegt. 

[0023] Durch die laufende Oberwachung und automati- 
sche Justierung der Druckfolie wird eine bessere Produkt- 
qualitat hinsichtlich des Bedrucks und dabei insbesondere 
seiner exakten Lage auf dem bedruckten Gegenstand er- 
reicht. 

[0024] Zusatzliche Ausgestaltungen der Erfindung sind in 
den weiteren Unteranspriichen aufgefuhrt. Nachstehend ist 
die Erfindung mit ihren wesentlichen Einzelheiten anhand 
der Zeichnungen noch naher erlautert. 
[0025] Es zeigt: 

[0026] Fig. 1 eine Scitcnansicht einer Stempelcinrichtung 
mit einer Folienfuhrung und gestraffter Folie, 
[0027] Fig. 2 eine Fig. 1 entsprechende Ansicht, hier je- 
doch mit entspannter Pragefolie und 

[0028] Fig. 3 eine urn 90 Grad gegenuber Fig. 1 und 2 ge- 
drehte Seitenansicht der Stempeleinrichtung. 
[0029] Eine in den Figuren gezeigte Stempeleinrichtung 1 
weist ein Maschinengestell 2 auf, an dem ein mit einem 
Hubantrieb 3 verbundener Pragestempel 4, eine mit einem 
Hubantrieb 5 verbundene Halterung 6 fur einen zu bestem- 
pelnden Gegenstand 7 sowie eine im ganzen mit 8 bezeich- 
nete Folienfuhrung angebracht sind. 

[0030] Der Pragestempel 4 ist der Halterung 6 gegentiber- 
liegend angeordnet und laBt sich auf einen zu bcdruckenden, 
von der Halterung 6 gehaltenen Gegenstand absenken. 
[0031] Mittels der Folienfuhrung 8 wird zwischen dem 
Pragestempel 4 und dem zu bestempelnden Gegenstand 7 
eine Pragefolie 9 hindurchgefuhrt. 

[0032] Die Folienfuhrung 8 weist cine Abwickclrolle 10 
mit einem Folienvorrat 11 sowie eine Aufwickelrolle 12 auf. 
Eine der Aufwickelrolle vorgeschaltete Abzugswalze 15, 
der eine Andruckwalze 16 zugeordnet ist, steht mit einem 
Motor 13 in Antriebsverbindung. Die Pragefolie 9 ist zwi- 
schen den beiden Rollen 10 und 12 uber Fuhrungsauflagen 
14 gefiihrt. 

[0033] Fig. 1 zeigt die Lage von Pragestempel 4, zu be- 
druckendem Gegenstand 7 und der Pragefolie 9 vor dem 
Druckvorgang. In einem darauffolgenden Arbeitsschritt 
wird der Pragestempel 4, der beheizt ist, gemaB dem Pfeil 
Pf 1 in Fig. 1 abgesenkt und dnickt die gestrafFte Pragefolie 
9 auf den zu bestempelnden Gegenstand 7. Dabei wird von 
der Pragefolie 9 ein Druckbild auf den Gegenstand 7 ubcr- 
tragen. 

[0034] Nach dem Andrucken des Pragestempels 4 und vor 
dem Abheben wird die Pragefolie 9 entspannt, indem die 
Abzugswalze 15 mit Hilfe des Motors 13 etwas in Richtung 
des Pfcils Pf3 riickwarts gedreht wird. Nach dem anschlie- 
Benden Abheben des Pragestempels bleibt diese entspannte 
Lage der Pragefolie 9 fur einen vorgebbaren Zeitabschnitt, 
der von der chemischen Anhaftreakuon und dem Abkiihlen 
abhangt, bcibehalten. 

[0035] Diese Lage mit entspannter Pragefolie 9 und vom 
Gegenstand 7 abgehobenem Pragestempel 4 ist in Fig. 2 ge- 
zeigt. Nach dem vorgebbaren Zeitabschnitt wird die Prage- 
folie 9 gespannt, indem die Abzugswalze 15 in Richtung des 
Pfeils Pf2 (Fig. 1) bewegt wird. Die Pragefolie 9 nimmt da- 
bei eine gerade gestrafFte Lage zwischen den beiden Fuh- 
rungsauflagen 14 ein, wie dies in Fig. 1 erkennbar ist. Je 
nach Lage dieser Fuhrungsauflagen 14 hebt dabei die Prage- 
folie 9 von dem Gegenstand 7 ab oder aber, die Halterung 6 
wird entsprechend dem Pfeil Pf4 nach unten abgesenkt. 
[0036] In Fig. 3 ist gut erkennbar, daB es sich bei dem Ge- 
genstand 7 um eine Zahnburste 17 handelt die im Bereich 
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ihres HandgrifTs 18 bestempelt wird. Der Zahnbiirstenkopf 
19 mit dem Borstenfeid liegt dabei auBerhalb des Stempel- 
bereichs. Deutlich ist hier auch die in Langsrichtung stark 
gew61bte Formung des Handgriffs 18 erkennbar. Quer dazu 
5 ist der Handgriff 18 mit einem wesentlich geringeren Radius 
gekriimmt, so daB hier randseitig des vorgesehenen Be- 
drucks die kritischen Anhaftstcllcn vorhanden sind. In Fig. 
1 ist diese gewolbte Formung, die im Ausfuhrungsbeispiel 
zur Verdeutlichung iiber die Nutzungsseite des Borstenfelds 
iibersteht, erkennbar. 

[0037] Die Abwickelrolle 10 ist mit einer Bremse verse- 
hen, die vorzugsweise durch eine steuerbare Hysterese- 
bremse gebildet ist. Damit kann Zeit- und/oder Wickel- 
durchmesser-abhangig eine exakt dosierte Bremsung der 
Abwickelrolle 10 vorgenommen werden, so daB einerseits 
durch den an die Abzugswalze 15 angeschlosscnen Motor 
13 und andererseits die Bremse an der Abwickelrolle 10 
eine exakt vorgebbare Straffung und Entspannung der Pra- 
gefolie 9 moglich ist. 

[0038] Wie in Fig. I gezeigt, sind die Antriebe der Stem- 
peleinrichtung 1 an eine Ablaufsteuerung 20 angeschlossen. 
Insbesondere sind strichlinierte Steuerverbindungen zu den 
beiden Hubantrieben 3 und 5 des Pragestempels 4 und der 
Halterung 6, zu dem Antriebsmotor 13 der Abzugswalze, zu 
der vorerwahnten Bremse der Abwickelrolle 10 sowie zu ei- 
nem Positioniermotor 21 (Fig. 3) fur eine noch zu beschrei- 
bende Querpositionierung der Pragefolie 9 vorgesehen. Mit 
dieser Ablaufsteuerung 20 kann auBer der zeitlichen Ab- 
folgc des Weitertransports und des Spannens und Entspan- 
nens der Pragefolie und des Absenkens der Halterung 6, 
eine feinfuhlige Andruckregelung des Pragestempels 4 er- 
folgen, 

[0039] Im Ausfuhrungsbeispiel sind die beidseitig des 
Pragestempels angeordneten Fuhrungsauflagen 14 mit dem 
Hubantrieb 3 des Pragestempels 4 verbunden. Sie machen 
dementsprechend dessen Hubbewegung mit. Beim Straffen 
der Pragefolie 9 kann sich diese somit an die in Obenstel- 
lung befindlichen Fuhrungsauflagen 14 anlegen, so daB da- 
bei ein Trennen von dem bestempelten Gegenstand 7 er- 
folgt. 

[0040] Die gesamte Folienfuhrung 8 ist quer zur Folien- 
Vorschubrichtung verschiebbar an dem Maschinengestell 2 
gelagert. Mit Hilfe des Positioniermotors 21 (Fig. 3) laBt sie 
sich in Richtung des Doppelpfeils Pf5 positionieren. Die 
Pragefolie 9 laBt sich dadurch exakt mit ihren einzelnen 
Druckbildem auf die Lage des zu bedruckenden Gegen- 
stands 7 einstellen. Bei dieser Positionierung werden zumin- 
dest die Abwickelrolle 10, die Aufwickelrolle 12 sowie die 
Abzugswalze 15 und die Andruckwalze 16 gemeinsam be- 
wegt. Sie sind dazu mit einer Halterung 22 verbunden. Der 
fur die Positionierung dieser Halterung 22 vorgesehene Po- 
sitioniermotor 21 ist mit der Ablaufsteuerung 20 verbunden. 
[0041] Weiterhin kann eine hier nicht dargestellte optische 
Abtasteinrichtung zum Erkennen von Markierungen auf der 
Pragefolie 9 und/oder zur Erfassung der Druckbi Ullage auf 
dem bedruckten Gegenstand vorgesehen sein. Auch diese 
Abtasteinrichtung ist mit der Ablaufsteuerung 20 oder der 
gleichen Steuereinrichtung verbunden. Mit dieser Abta- 
steinrichtung konnen Lageabweichungen der Pragefolie 9 in 
Richtung des Doppelpfeils Pf5 erfasst und mit Hilfe des Po- 
sitioniermotors 21 korrigiert werden. Solche Lageanderun- 
gen treten bei spiels weise nach einem Vorratsrollen-Wechsel 
auf. Auch kann innerhalb der Pragefolie 9 ein geringfligiger 
Seitenversatz der einzelnen Druckbilder vorhanden sein, der 
ebenfalls ausgeglichen werden kann. 

[0042] Erwahnt sei in diesem Zusam men hang, daB. in 
Transportrichtung der Pragefolie 9 eine Positionierung 
durch die mit einem Servomotor 13 verbundene Abzugs- 
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walze 15 erfolgt. Die Abzugswalze 15 ist vorzugsweise sa- 
phirbeschichtct, so daB in Verbindung mil der vorgesehcnen, 
gummierten Andruckwalze 16 ein Schlupf zwischen Prage- 
folie 9 und diesen Walzen vennieden wird und damit eine 
hohe Positioniergenauigkeit erreichbar ist. 5 

Palentanspruche 

1. Verfahren zum Bediucken von Gegenstanden, wo- 
bei zwischen dem zu bednackenden Gegenstand (7) 10 
und einem Pragestempel (4) eine Pragefolie (9) hin- 
durchgefiihrt, gestrafft sowie positionierl und dann mit 
Hilfe des Pragestempels (4) an den zu bestempelnden 
Gegenstand (7) angedriickt wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi nach dem Andrucken und vor dem Abhe- 15 
ben des Pragestempels (4) die Pragefolie (9) entspannt 
wird und nach dem anschlieBenden Abheben des Pra- 
gestempels (4) diese entspannte Lage der Pragefolie (9) 
fur einen vorgebbaren Zeitabschnitt bis zum sicheren 
Anhaften des Druckbildes beibehalten bleibt. 20 

2. Verfahren insbesondere nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die gestraffte Pragefolie (9) so- 
wohl in Zufuhrrichtung als auch quer dazu positioniert 
wird. 

3. Stempeleinrichtung zum Bedrucken von Gegen- 25 
standen, wobei die Stempeleinrichtung eine Halterung 
fur den zu bestempelnden Gegenstand (7), einen be- 
heizbaren Pragestempel (4) sowie eine zwischen dem 
Pragestempel (4) und dem zu bestempelnden Gegen- 
stand (7) mittels einer Folienfuhrung (8) hindurchfuhr- 30 
bare Pragefolie (9) aufweist, wobei die Folienfuhrung 
(8) mit einer Steuereinrichtung zum Iransportieren, 
Straffen und Positionieren der Pragefolie (9) verbun- 
den ist, dadurch gekennzeichnet, daB die Steuereinrich- 
tung fur die Folienfuhrung (8) zum Entspannen der 35 
Pragefolie (9) nach dem Andrucken und vor dem Ab- 
heben des Pragestempels (4) ausgebildet ist und daB 
die Steuereinrichtung ein Zeitglied aufweist zur Beibe- 
haltung der entspannten Lage der Pragefolie (9) fur ei- 
nen vorgebbaren Zeitabschnitt bis nach dem anschlie- 40 
Benden Abheben des Pragestempels (4) und bis zum si- 
cheren Anhaften des Druckbildes. 

4. Einrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Folienfuhrung (8) eine Abwickelrolle 
(10) mit einem Folienvorrat sowie eine Aufwickelrolle 45 
(12) aufweist und daB die Aufwickelrolle (12) oder 
vorzugsweise eine diescr vorgeschaltete Abzugswalze 
(15) mit Andruckwalze (15) mit einem Motor, insbe- 
sondere einem an die Steuereinrichtung (20) ange- 
schlossenen Servomotor (13) verbunden ist. 50 

5. Einrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB beidseitig des Pragestempels (4) 
Fuhrungsauflagen (14) zum Fiihren der Pragefolie (9) 
zwischen dem Pragestempel (4) und dem zu bestem- 
pelnden Gegenstand (7) vorgesehen sind. 55 

6. Einrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Pragestempel (4) und 
gegebenenfalls die Halterung fiir zu bestempelnde Ge- 
genstande (7) jeweils mit Hubantrieben (3, 5), vorzugs- 
weise Pneumatikzylindem verbunden ist/sind. 60 

7. Einrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Fuhrungsauflagen (14) und die 
Halterung (6) fur den zu bestempelnden Gegenstand 
(7) relativ zueinander hohenverstellbar sind und damit 
der Abstand zwischen der Halterung (6) und der Ver- 65 
bindungslinie zwischen den Fuhrungsauflagen (14) 
verstellbar ist. 

8. Einrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 7, da- 



975 A 1 

6 

durch gekennzeichnet, daB die Fuhrungsauflagen (14) 
mit dem Hubantrieb des Pragestempels (4) verbunden 
sind. 

9. Einrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Pragefolie (9) quer zu 
ihrer Langserstreckung beziehungsweise zu ihrer Vor- 
schubrichtung positionierbar ist. 

10. Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Folienfuhrung (8) zumindest mit Ab- 
wickelrolle (10), Aufwickelrolle (12) und dergleichen 
Abzugseinrichtung eine gcmeinsame Halterung (22) 
aufweist, die quer zur Folien-Vorschubrichtung ver- 
schiebbar gelagert und positionierbar ist. 

11. Einrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Halterung (22) fur die Folienfuhrung 
(8) mit einem an die Steuereinrichtung (20) ange- 
schlossenen Positioniermotor (21) fiir eine Querposi- 
tionierung verbunden ist. 

12. Einrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine vorzugsweise opti- 
sche Abtasteinrichtung zum Erkennen von Markierun- 
gen auf der Pragefolie (9) und/oder zur Erfassung der 
Druckbildlage auf dem bedruckten Gegenstand (7) vor- 
gesehen und mit der Steuereinrichtung (20) verbunden 
ist. 

13. Einrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Abwickelrolle (10) 
mit einer an die Steuereinrichtung (20) angeschlosse- 
nen Bremse, vorzugsweise einer Hystercsebrcmse ver- 
bunden ist, zur insbesondere Zeit- und/oder Wickel- 
durchmesser-abhangigen Bremsung der Abwickelrolle 
(10). 

14. Einrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Steuereinrichtung 
eine zumindest mit den Hubantrieben (3, 5), dem An- 
triebsmotor (15) fur die Aufwickelrolle (12) bezie- 
hungsweise die Abzugswalze (15), der Bremse fur die 
Abwickelrolle (10) sowie mit dem Positioniermotor 
(21) verbundene Ablaufsteuerung (20) aufweist. 
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